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® Bauteilverbindung bei Stellvorrichtungen von Sitzen, ins- 
besondere Kraftfahrzeugsitzen. 

Bei der Bauteilverbindung fur Stellvorrichtungen von Sitzen 
sind deren fest miteinanderzu verbindende Bauteile in ihrem 
Verbindungsbereich verschweiBt. 

Urn einen Verzug dieeer Bauteile infolge des Schwei&vor- 
ganges auszuschiiefcen, weist der eine Bauteil wenigstens 
eine zur Verbindungsseite hin erhabene Facette auf, die in 
wenigstens eine mit der Facette in Form und GroSe etwa 
ubereinstimmende Ausnehmung des anderen Bauteiles 
wahrend eines Kondensator-lmpuls-SchweiSvorganges ein- 
drOckbar ist. 
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Die Erfindung betrifft eine Bauteilverbindung bei 
Stellvorrichtungen von Sitzen, insbesondere Kxaftfahr- 
zeugsitzen, deren fest miteinander zu verbindende Bau- 
teile in ihrem Verbindungsbereich verschweiBt sind. 

Bei dem aus der DE 33 03 069 C2 bekannten Stand 
der Technik ist ein Fahrzeugsitz bekannt, bei welchem 
sowoh! die Seitenwangen des Sitzteiies als auch des 
RQckenlehnenrahmens mit Verstarkungsplatten und 
Gelenkteilen durch Niete miteinander verbunden sind. 
Die Seitenwangen zumindest des RQckenlehnenrah- 
mens weisen im Bereich ihres AnschluBauges an dein 
Gelenkteil bzw. an der VerstSrkungsplatte an diese Bau- 
teile anstoBende Sicken auf, die dort mit diesen Bautei- 
len verschweiBt sind. Bei diesem SchweiBvorgang han- 
delt es sich in der Regel um das offene Lichtbogen- 
schweiBen mittels einer Metalleiektrode, wobei be- 
kanntlich hohe Temperaturen in den zu verbindenden 
Bauteilen auftreten, die zu Spannungen und bei diinn- 
wandigen Bauteilen zu Verwindungen fQhren konnen, 
so daB gegebenenfalls Spannungen abbauende Warme- 
behandlungder Bauteile erforderlich wird. 

Aus der zum Stand der Technik gehSrenden 
DE 32 46 564 Al ist ein Kraftfahrzeugsitz mit auf bei- 
den Sitziangsseiten angeordneten Sitzschienen bekannt, 
deren Laufschienen aus zwei Profilblechen zu einer et- 
wa T-f6rmigen Querschnitt aufweisenden Schiene zu- 
sammengesetzt sind, wobei das eine Profilblech ein 
Tragprofil und das andere Profilblech ein Halteprofil 
bildet, die durch eine PunktschweiBung miteinander zu 
der T-f6rmigen Schiene verbunden sind. AuBerdem las- 
sen sich auch zur Verbindung der Gelenkteile zum einen 
an den RQckenlehnenrahmen und zum anderen an die 
Laufschiene diese Bauteile durch PunktschweiBung mit- 
einander verbinden. Diese PunktschweiBung fuhrt 
ebenso wie die oben erw&hnte LichtbogenschweiBung 
zu starker Erwfirmung der miteinander zu verbinden- 
den Bauteile, so daB sich auch hier infolge des SchweiB- 
vorganges nach der AbkQhlung der verbundenen Bau- 
teile Spannungen ergeben, durch welche die Belastbar- 
kcit derartiger Bauteile insbesondere im Crashfall ge- 
mindert wird. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine durch SchweiBen 
erzeugte Bauteilverbindung zu schaffen, bei welcher die 
verbundenen Bauteile weitgehend von mit der SchweiB- 
vcrbindung im Zusammenhang stehenden Warmespan- 
nungen frei bleiben. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB dadurch gelSst, 
daB der eine Bauteil wenigstens eine zur Verbindungs- 
seite hin erhabene Facette aufweist, die in wenigstens 
eine mit der Facette in Form und GroBe etwa Qberein- 
stimmende Ausnehmung des anderen Bauteiles w5h- 
rend eines Kondensator-Impuls-SchweiBvorganges ein- 
drllckbar ist. Das Kondensator-ImpuIs-SchweiBen ist 
ftir die Verbindung von im vorgenannten Sinne herge- 
richteten Bauteilen als StumpfschweiBung geeignet, da 
die SchweiBenergie aus einer Kondensatorentladung 
gewonnen wird. Der Kondensator wird in den SchweiB- 
pausen auf die notwendig hohe Gleichspannung aufge- 
laden, die sich in der kurzzeitigen Stromzeit wahrend 
des SchweiBvorganges entladt Da nur wahrend einer 
extrem kurzen Zeitdauer im SchweiBbereich eine hohe 
Energiedichte freigegeben wird. tritt keine starke Er- 
warmung und somit auch kein Verzug der verschweiB- 
ten Bauteile auf, so daB auch eine grdBere MaBhaltig- 
keit erzielt wird, zumal eine gute Warmeleitung der 
WerkstQcke nur von untergeordneter Bedeutung ist 


AuBerdem findet keine Oxydation der SchweiBstellen 
statt Bei der StumpfschweiBung mittels Kondensator- 
entladung wird das Zusammenfuhren der zu verschwei- 
Benden Bauteile so gesteuert, daB der zu verbindende 
5 Bauteilbereich durch die hohe Stromstarke und den 
groBen Widerstand an der SchweiBstelle schmelzflQssig 
wird. Wahrend dieser Periode laBt sich die Facette des 
einen Bauteiles schlieBend und formschlQssig in die Aus- 
nehmung des anderen Bauteiles eindriicken. Dies laBt 
io sich beispielsweise dadurch bewerkstelligen, daB die zu 
verbindenden Bauteile in eine federmechanische An- 
druckvorrichtung eingespannt sind. Es ergibt sich eine 
sehr hohe Kraftttbertragung im verschweiBten Bereich, 
wozu auch dererzielte FormschluB beitrfigt 
15 Zur Optimierung des SchweiBvorganges weist nach 
einem Ausgestaltungsmerkmal der Erfindung die Facet- 
te eine konische Umfangsflache auf, deren Verjungung 
vom Austrittsquerschnitt ausgehend in eine Stirnflache 
mundet, die kleiner ist als der Austrittsquerschnitt der 
20 Facette, wahrend die Ausnehmung zur Aufnahme der 
Facette einen etwas groBeren Querschnitt als die Stirn- 
flache der Facette aufweist, wobei der Querschnitt der 
Ausnehmung jedoch kleiner als der Austrittsquerschnitt 
der Facette ist Dabei kann es aus fertigungstechnischen 
25 GrOnden vorteilhaft sein, wenn die Facette des einen 
Bauteiles und die Ausnehmung des anderen Bauteiles 
einen ftreisumfang aufweisen. Dies ist allerdings nicht 
zwingend notwendig, so daB die Facette des einen Bau- 
teiles und die Ausnehmung des anderen Bauteiles auch 
30 einen polygonalen Umfang aufweisen kSnnen. 

Um die Bauteile gegebenenfalls liber einen langeren 
Verbindungsbereich aneinander festlegen zu kdnnen, 
weist nach einem weiteren Ausgestaltungsmerkmal der 
Erfindung der eine Bauteil mehrere abstandsweise an- 
35 geordnete Facetten auf, und der andere Bauteil weist 
eine gleich groBe Anzahl und in gleicher, dazu passen- 
der Lage angeordnete Ausnehmungen auf. 

Um beim SchweiBvorgang das aufgeschmolzene und 
wahrend des Zusammendruckens verdrangte Volumen 
40 in definierter Weise aufzunehmen, ist nach einer vorteil- 
haften Ausgestaltung der Erfindung im Bereich der Fa- 
cette an wenigstens einem der beiden zu verbindenden 
Bauteile eine Auffangtasche filr das verdrangte Volu- 
men angeordnet Dabei kann die Auffangtasche vorteil- 
45 haft als die Ausnehmung im den FOgepartner bildenden 
Bauteil umgebende Ringvertiefung ausgebildet und auf 
der zur Facette weisenden Seite angeordnet sein, und 
zwar derart, daB die Ringvertiefung von der Ausneh- 
mung in diesem Bauteil in radialer Richtung ausgeht. Es 
50 ist allerdings auch mdglich, die Ringvertiefung als in 
geringem radialem Abstand von der Ausnehmung in 
den Bauteil eingetiefte Rille auszubilden. 

Um bei gleichem Bauraum eine gr6Bere SchweiB- 
nahtlange gegeniiber einer Kreisfacette bei gOnstigerer 
55 SchweiBnahtauslastung erzielen zu kdnnen, weist nach 
einem yorteilhaften Ausgestaltungsmerkmal der Erfin- 
dung die Facette am einen Bauteil einen dreieckffirmi- 
gen Umfang mit konischer Mantelfiache auf, wahrend 
die Ausnehmung am anderen Bauteil als dreieckformi- 
60 ges, der Facette entsprechendes Loch ausgebildet ist 
Damit einerseits beim SchweiBvorgang eine geringe- 
re Warmeabfuhr anfailt, und andererseits die Facette in 
einem PreBvorgang gefertigt werden kann, weist die 
Facette vorteilhaft in ihrem Zentrum ein Loch auf, wo- 
65 bei die Facette als aus dem Bauteil vorstehender, kegeli- 
ger Kragen ausgepreBt ist Zur Aufnahme des beim 
SchweiBen verdrangten Volumens ist nach einem weite- 
ren Ausgestaltungsmerkmal der Erfindung vorgesehen, 
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daB der Bauteil am FuB des vorragenden, die Facette 
bildenden Kragen eine umlaufende, als Auffangtasche 
dienende Ringvertiefung aufweist Diese Ringvertie- 
fung kann gleichzeitig mit dem Auspressen der Facette 
in den die Facette aufweisenden Bauteil eingepreBt sein. 

Zur Herstellung der ausgepreBten Facette wird in 
einer Weise verfahren, wonach zunachst in den Bauteil 
an der Facettestelle ein Loch eingestanzt wird F und der 
das Loch umgebende Wandbereich des Bauteiles als 
kegelig vorgezogener Kragen gleichzeitig oder unmit- 
telbar nachfolgend ausgepreBt ist, wobei gleichzeitig 
oder in einem Nachfolgeschritt am FuB des Kragens 
eine die Facette umgebende, eine Auffangtasche bilden- 
de Ringvertiefung eingepreBt wird. Die Bauteilverbin- 
dung laBt sich dann herstellen, indem der eine Bauteii 
mit seinen Facetten in Ausnehmungen des anderen Bau- 
teiles eingreifend an diesen Bauteil unter Aufrechterhal- 
tung einer Spannkraft angedriickt wird, und eine dann 
erfoJgende Kondensatorentladung in die Bauteile die 
Beruhrungsbereiche zwischen Facetten und Ausneh- 
mungen zur Schmelzfliissigkeit bringt, wobei wahrend 
dieser Schmelzphase die Bauteile infolge der auf diese 
ausgeubten Andruckkraft in ihre Endlage iiberfuhrt 
werden. 

Die Erfindung ist in einem Ausfuhrungsbeispiel auf 
der Zeichnung dargestellt und wird nachfolgend naher 
erlSutert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen an der Seitenwange eines Sitzunterteiles 
festgelegten Gelenkbeschlag mit einem die Gelenkteile 
in axialer Richtung festlegenden Haltesegment in einer 
Seitenansicht, 

Fig. 2 den aus Fig. 1 ersichtlichen Gelenkbeschlag in 
einer Teilschnittdarstellung nach der Linie II-II von 
Fig. 1, wobei sich die zu verbindenden Bauteile in einer 
Lage unmittelbar bei Beginn des SchweiBvorganges be- 
finden, 

Fig. 3 die miteinander verbundenen Bauteile nach 
dem SchweiBvorgang in einer Schnittausbrfiche aufwei- 
senden Ansicht in Richtung des Pfeiles III aus Fig. 1, 

Fig. 4 den Facettenbereich zweier miteinander zu 
verbindender Bauteile in einem Querschnittsausbruch, 
unmittelbar vor dem SchweiBvorgang, bei dem der das 
Loch zur Aufnahme der Facette aufweisende Bauteil 
eine Ringvertiefung aufweist, die ausgehend von dem 
Aufnahmeloch fur die Facette in radialer Richtung an- 
geordnet ist, 

Fig. 5 eine die VerbindungssteUe analog Fig. 4 zei- 
gende Darstellung, bei der jedoch die Auffangtasche als 
Ringvertiefung in geringem radialem Abstand zur Aus- 
nehmung fur die Facette angeordnet ist, 

Fig. 6 einen als Gelenkteil ausgebildeten, die Facetten 
aufweisenden Bauteil in einer Ansicht auf die Facetten- 
vorsprQnge, 

Fig. 7 einen unteren Verbindungsbereich zweier Bau- 
teile in einer aufgebrochenen Schnittdarstellung analog 
Fig. 2 mit einer gegenuber dieser jedoch modifizierten 
Facette in einer Lage beider Bauteile unmittelbar bei 

FfSySH deS SchweiBv °rganges, gemaB der Schnittlinie 
VI1-VII von Fig. 6, 

Fig. 8 die in Fig. 7 dargesteliten Bauteile in einer dazu 
analogen Darstellung, jedoch nach der Verbindung der 
Bauteile durch den SchweiBvorgang. 

Zunachst sei darauf hingewiesen, daB in den Figuren 
der Zeichnung nur diejenigen Bauteile dargestellt sind, 
die fur ihre Verbindung miteinander und das Verstand- 
nis der Erfindung Bedeutung haben. So fehlen beispiels- 
weise die den Eingriff der verzahnten Gelenkteile steu- 
ernde Exzenterschwenkachse und deren Betatigungs- 


bzw. Obertragungsglieder. Es sei auch ausdrUcklich er- 
wahnt, daB die in den Zeichnungen dargesteliten Ver- 
bindungsbeispiele nur einige von vielen Moglichkeiten 
darstellen, und die Verbindung von Bauteilen nicht auf 
5 solche Bauteile beschrankt ist, die bei Gelenkbeschla- 
gen Verwendung finden. So lassen sich beispielsweise 
auch die Bauteile von Vorrichtungen zur Sitziangsver- 
schiebung, zur Hdhenverstellung, zur Verstellung von 
Armlehnen und dergleichen sowie Bauteile des Rttcken- 
io lehnenrahmens und des Sitzteilrahmens und derglei- 
chen in der erfindungsgemSBen Weise miteinander ver- 
binden. 

Die aus den Figuren ersichtliche Seitenwange 10 ei- 
nes Sitzteiles weist in ihrem oberen Bereich eine seg- 
15 mentartige Abkropfung 11 auf, unterhajb welcher sich 
zwei im Abstand zueinander angeordnete beispielswei- 
se kreisforrnige Ausnehmungen 12 befinden. Der als 
Gelenkteil mit einem ausgepragten Stirnzahnrad 13 ge- 
bildete Bauteil 14 weist im Abstand der Ausnehmungen 
20 12 angeordnete Facetten 15 auf, die kegelstumpfformig 
ausgebildet und aus dem Bauteil 14 ausgepragt sind Die 
konische Umfangsflache 16 einer jeden Facette 15 weist 
eine solche Verjungung auf, die von dem Austrittsquer- 
schmtt 17 der Facette 15 ausgehend in die Stirnflache 18 
25 mundet Diese Stirnflache 18 ist kleiner als der Quer- 
schnitt der Ausnehmung 12, deren Querschnitt wieder- 
um etwas kleiner ist als der Austrittsquerschnitt 17 jeder 
Facette 15. Mit dem Stirnzahnrad 13 ist der Innenzahn- 
kranz 20 eines weiteren, als Gelenkteil ausgebildeten 
30 Bauteiles 19 im Eingriff, wobei auch dieser Bauteil 19 
zwei abstandsweise zueinander angeordnete Facetten 
15 aufweist, die ebenfalls in der vorbeschriebenen Weise 
ausgebildet sind und Stirnflachen 18 aufweisen, deren 
Querschnitt geringer als ihr Austrittsquerschnitt 17 aus 
35 dem Bauteil 19 ist Die Facetten 15 des Bauteiles 19 
lassen sich in Ausnehmungen 12 eines als Haltesegment 
ausgebildeten Bauteiles 21 einfuhren. Die AbkrSpfung 
11 des als Seitenwange 10 ausgebildeten Bauteiles und 
das als Haltesegment ausgebildete Bauteil 21 sichern in 
40 ihrer aus Fig. 3 ersichtlichen Verbindungslage den 
axialen Zusamrnenhalt der als Gelenkteile dienenden 
Bauteile 14 und 19. Der das Stirnzahnrad 13 aufweisen- 
de, als Gelenkteil dienende Bauteil 14 weist eine zum 
Stirnzahnrad konzentrische Bohrung 22 auf, die bei dem 
45 dargesteliten Ausfuhrungsbeispiel etwas grdBer ist als 
die Bohrung 23 im ebenfalls einen Gelenkteil bildenden 
Bauteil 19, wobei die Bohrung 23 konzentrisch zum In- 
nenzahnkranz 20 angeordnet ist Bei dem aus der Zeich- 
nung ersichtlichen Ausfuhrungsbeispiel ist die Zahne- 
50 zahl des Innenzahnkranzes 20 urn mindestens einen 
Zahn grdBer ist als die Zahnezahl des Stirnzahnrades 13 _ n 
und auch der FuBkreis des Innenzahnkranzes 20 urn J 
wenigstens eine Zahnhohe groBer ist als der Kopfkreis 
des Stirnzahnrades 13. Dabei nimmt dann die Bohrung 
55 22 den Exzenterabschnitt einer nicht dargesteliten 
Schwenkachse auf. 

Der in Fig. 4 analog Fig. 2 dargestellte untere Verbin- 
dungsbereich der Bauteile 10 und 14 zeigt die Lage 
dieser Bauteile unmittelbar vor dem SchweiBvorgang 
60 wobei die Facette 15 des Bauteiles 14 ganz geringfiigig 
in die Ausnehmung 12 des Bauteiles 10 eingreift Auf der 
dem Bauteil 14 zugekehrten Seite weist der Bauteil 10 
erne Auffangtasche 24 auf, die bei der aus Fig. 4 ersicht- 
lichen AusfOhrungsform als die Ausnehnu> 12 umge- 
65 bende Ringvertiefung 25 ausgebildet ist, d v Vom Rand 
der Ausnehmung 12 ausgehend sich in radialer Richtung 
erstreckt und zwischen den im Verbindungszustand an- 
emanderhegenden Seitenwanden der Bauteile 10 und 14 
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einen Freiraum zur Aufnahme von wahrend des 
SchweiBvorganges abgeschmolzenen und verdrSngten 
Volumen bildet. Bei der aus Fig. 5 ersichtlichen Ausftih- 
rungsform ist die Auffangtasche 24. am Bauteil 10 in 
anderer Weise ausgebildet und plaziert, und zwar ist die 
Ringvertiefung 25' beispielsweise als Rille ausgebildet 
und in geringem radialem Abstand zur Ausnehmung 12 
im Bauteil 10 angeordnet Dabei versteht es sich, daB die 
GrdBe der Auffangtasche 24 vom durch den SchweiB- 
vorgang verdrfingten Volumen abhangig ist Auf die La- 
ge der Auffangtasche 24 ist der Vordruck von EinfluB, 
mit welchem die Bauteile 10 und 14 gegeneinanderge- 
drtlckt werden und das Magnetfeld, welches um die 
Elektroden herumwirkt Von daher laBt sich die Auf- 
fangtasche im Ftigepartner anordnen, wie dies aus den 
Fig. 4 und 5 ersichtlich ist Allerdings ist es auch denk- 
bar, die Auffangtasche im Bauteil 14 um die Facette 15 
herum anzuordnen. AuBerdem ist eine Kombination 
dieser MaBnahmen mSglich* 

Bei der aus Fig, 6 ersichtlichen Ausfiihrungsform des 20 
als Gelenkteil ausgebildeten Bauteiles 14 sind die Facet- 
ten 15' derart aus dem Bauteil 14 ausgeprSgt, daB sie 
einen dreieckfdrmigen Umfang mit konischer Mantel- 
flSche aufweisen. Dabei versteht es sich, daB die Aus- 
nehmung 12' des den FQgepartner bildenden Bauteiles 25 
10 passend zur Facette 15' geformt ist und demzufolge 
gleichartig dreieckfdrmig gestaltet ist Aus den Fig. 7 
und 8 18Bt sich erkennen, daB die aus dem Bauteil 14 
ausgeprSgten Facetten 15' in ihrem Zentrum ein Loch 
26 aufweisen, durch welches einerseits der Pragevor- 
gang begunstigt und andererseits die Warmeabfuhr 
wahrend des SchweiBvorganges vermindert wird. Die 
ebenfalls wie bei der Facette 15 gemaB den Fig. 2 bis 5 
eine aufgrund ihres kegeligen Kragens 27 konische Um- 
fangsfiache 16 aufweisende Facette 15' weist am FuB 
ihres aus dem Bauteil 14 austretenden Kragens eine als 
Auffangtasche 24 dienende Ringvertiefung 28 auf. In 
Fig. 7 ist die Ausgangslage des SchweiBvorganges der 
Bauteile 10 und 14 dargestellt wahrend aus Fig. 8 der 
Verbindungszustand nach dem SchweiBvorgang zu ent- 
nehmen ist, bei dem das durch den SchweiBvorgang 
vcrdrangte Volumen sich in der Auffangtasche 24 befin- 
det. 

Um den in Fig. 3 dargestellten Verbindungszustand 
herzustellen befinden sich die Bauteile zunachst in der 45 
aus Fig. 2 ersichtlichen Lage, in der sie mit Hilfe einer 
nicht dargestellten, federmechanischen Andrilckvor- 
richtung gehalten sind. Beim Erreichen einer definierten 
AndrOckkraft erfolgt die Kondensatorentladung fur den 
SchweiBvorgang. Dabei wird in dem Kontaktbereich 
durch die hohe Stromstarke und dem in der Kontakt- 
stelle hohen elektrischen Widerstand ein schrnelzfliissi- 
ger Zustand erreicht. so daB infolge des ZusammendrQk- 
kens der Bauteile mittels der vorgenannten AndrOck- 
vorrichtung die Bauteile in die aus Fig. 3 ersichtliche 55 
Lage zusammengedrUckt werden, wobei gieichzeitig die 
VerschweiBung der Facetten 15 mit den Ausnehmungen 
12 erfolgt Infolge der nur kurzzeitigen, praktisch 
schlagartigen Erhitzung im SchweiBbereich erfolgt im 
Vergleich zu anderen SchweiBverfahren nur eine gerin- 60 
ge Erwarmung der miteinander verbundenen Bauteile, 
so daB diese auch hach dem SchweiBvorgang verzugs- 
freisind. 

Wie bereits erwahnt, gibt die dargestellte und vorbe- 
schriebene Ausfiihrungsform den Erfindungsgegen- 
stand nur beispielsweise wider, der keinesfalls allein dar- 
auf beschrankt ist. Es sind vielmehr noch mancherlei 
Anderungen und andere Ausgestaltungen des Erfin- 
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dungsgegenstandes denkbar. AuBerdem sind alle in der 
Beschreibung erwahnten und/oder in den Zeichnungen 
dargestellten neuen Merkmale erfindungswesentlich, 
auch wenn sie in den Anspriichen nicht ausdrticklich 
beansprucht sind. 

Bezugszeichenliste 

10 Seitenwange/Bauteil 

11 Abkr6pfung 

12 Ausnehmung 
12' Ausnehmung 

13 Stirnzahnrad 

14 Bauteil/Gelenkteil 

15 Facette 
15' Facette 

16 Umfangsfiache 

17 Austrittsquerschnitt 

18 Stirnfiache 

19 Bauteil/Gelenkteil 

20 Innenzahnkranz 

21 Bauteil/Haltesegment 

22 Bohrung 

23 Bohrung 

24 Auffangtasche 

25 Ringvertiefung 
25' Ringvertiefung 

26 Loch 

27 Kragen 

28 Ringvertiefung 

PatentansprQche 

1. Bauteilverbindung bei Stellvorrichtungen von 
Sitzen, insbesondere Kraftfahrzeugsitzen, deren 
fest miteinander zu verbindende Bauteile in ihrem 
Verbindungsbereich verschweiBt sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der eine Bauteil (14, 19) wenig- 
stens eine zur Verbindungsseite hin erhabene Fa- 
cette (15) aufweist, die in wenigstens eine mit der 
Facette (15) in Form und GrdBe etwa iibereinstim- 
mende Ausnehmung (12) des anderen Bauteiles (10, 
21) wahrend eines Kondensator-Impuls-SchweiB- 
vorganges eindruckbar ist 

2. Bauteilverbindung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Facette (15) eine konische 
Umfangflache (16) aufweist, deren Verjungung 
vom Austrittsquerschnitt (17) ausgehend in eine 
Stirnfiache (18) mQndet, die kleiner ist als der Aus- 
trittsquerschnitt (17) der Facette (15), wahrend die 
Ausnehmung (12) zur Aufnahme der Facette (15) 
einen etwas grdBeren Querschnitt als die Stirnfia- 
che (18) der Facette (15) aufweist, wobei der Quer- 
schnitt der Ausnehmung (12) jedoch kleiner ist als 
der Austrittsquerschnitt (17) der Facette (15). 

3. Bauteilverbindung nach Anspruch 1 und/oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Facette (15) des 
einen Bauteiles (14, 19) und die Ausnehmung (12) 
des anderen Bauteiles (10, 21) einen Kreisumfang 
aufweisen. 

4. Bauteilverbindung nach Anspruch 1 und/oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Facette des einen 
Bauteiles und die Ausnehmung des anderen Bautei- 
les einen polygonalen Umfang aufweisen. 

5. Bauteilverbindung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, d*u3 der eine Bauteil (14, 19) mehrere ab- 
standsweise angeordneten Facetten (15) aufweist, 
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und der andere Bauteil (10, 21) eine gleich groBe _ 

Anzahl und in gleicher, dazu passender Lage ange- Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 
ordnete Ausnehmungen (12) aufweist. — - — 

6. Bauteilverbindung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Ansprilche, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB im Bereich der Facette (15) an wenig- 
stens einem der beideh zu verbindenden Bauteile 
(10, 14; 19, 21) eine Auffangtasche (24) fur das beim 
SchweiBvorgang verdrangte Volumen angeordnet 
ist. i 10 

7. Bauteilverbindung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Auffangtasche (24) als die 
Ausnehmung (12) im den Fugepartner bildenden 
Bauteil (10, 21) umgebende Ringvertiefung (25) aus- 
gebildet und auf der zur Facette (15) weisenden 15 
Seite angeordnet ist 

8. Bauteilverbindung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ringvertiefung (25) von der 
Ausnehmung (12) im Bauteil (10, 21) in radialer 
Richtung ausgeht. 20 

9. Bauteilverbindung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ringvertiefung (25) als in ge- 
ringem radialem Abstand von der Ausnehmung 
(12) in den Bauteil (10, 21) eingetiefte Rille gebildet 
ist 25 

10. Bauteilverbindung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Facette (15') am einen Bauteil (14/ 
19) einen dreieckfdrmigen Umfang mit konischer 
Mantelflache aufweist und die Ausnehmung (12') 30 
am anderen Bauteil (10, 21) als dreieckformiges, der 
Facette (15') entsprechendes Loch ausgebildet ist 

11. Bauteilverbindung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Ansprilche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Facetten (15') in ihrem Zentrum 35 
ein Loch (26) aufweisen. 

12. Bauteilverbindung nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Facette (15') als aus dem 
Bauteil (14, 19) vorstehender, kegeliger Kragen (27) 
ausgepreBt ist 40 

13. Bauteilverbindung nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Bauteil (14, 19) am FuB des 
vorragenden, die Facette (15') bildenden Kragens 
(27) eine umlaufende, als Auffangtasche (24) die- 
nende Ringvertiefung (28) aufweist 45 

14. Verfahren zur Herstellung der Facette nach den 
AnsprQchen 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB 
in den Bauteil (14, 19) an der Facettenstelle ein 
Loch (26) eingestanzt wird, daB der das Loch (26) 
umgebende Wandbereich des Bauteils (14, 19) als 50 
kegelig vorgezogener Kragen (27) ausgepreBt ist, 

und daB am FuB des Kragens (27) eine die Facette \ 
(15') umgebende, eine Auffangtasche (24) bildende " ) 

Ringvertiefung (28) eingepreBt ist 

15. Verfahren zur Herstellung der Bauteilverbin- 55 
dung nach einem oder mehreren der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
eine Bauteil (14) mit seinen Facetten (15) in Aus- 
nehmungen (12) des anderen Bauteiles (10, 21) ein- 
greifend an diesen Bauteil (10, 21) unter Aufrecht- 6 o 
erhaltung einer Spannkraft angedriickt wird, 

und eine dann erfolgende Kondensatorentladung in 
die Bauteile (10, 14, 21) die Beruhmngsbereiche 
zwischen Facetten (15) und Ausnehmungen (12) zur 
Schmelzflussigkeit bringt, " 65 

und wahrend dieser Schmelzphase die Bauteile (10, 
14, 21) infolge der auf diese ausgeubten Andruck- 
kraft in ihre Endanlage OberfOhrt werden. 
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